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(57) Abstract: The invention relates to a 
device for preparing plastic mat^^ i^ in 
particular, thermoplastic material Said 
device con^sises a leoqitade (1) for 
accommodating the mati^riai^ in whidi 
revolving tools (21) that are transported 
on a siqjport disc (9) and diat act upon die 
material are provided. The tods revolve 
around the vertical axis (8) of die leceptade 
(1). The drive of the sqiport disc (9) 
is operated by a shaft (4) whidi passes 
tfarou|}i the base (3) of the receptacle (1) 
and is driven by a motor (5). The material 
is removed from the recqjtacle (1) through 
a discharge openmg (15), onto which die 
housing (16) of a worm (17) is attached. 
The discharge c^i^iing (15) is provided m 
die same receptacle (1) and lies bdow die 
dicular path of the tools (21) and below 
die si^port disc (9). Additional tools (12) 
whidi are displaced are arranged in said 
rec^tacle (1) below the siq>p(Ht disc (9) 
whidi convey the material into the discharge 
opening (15). The treated plastic material tiius remains in the receptacle (1) for a long period of time, allowing die ccMistn»:don 
lengdi of die wwrn ( 17) to be reduced and die drive eneigy of die worm to be saved. The invention also relates to a mediod for 
prqwring plastic material of diis typo, in whidi die material is continuously treated by two sets of tools , arran^ one on top of the 
odier, in two sequ^al stages. In die first stage, perfonned by die vpper set of tools, die material is pre-cnished and/or pie-heated 
and/or ixe-dried and/ or pre-mixed. In die second stage, performed by die lower set of tools, die material is treated m die same way, 
but in a less intensive manner dian during the first stage. Thetreatedmatetialisdiaifedby die tools ofdie second stage to a worm 
is^di disdiatges die material fiom the receptade. 
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(57) Znsammenlassung: Eine Vomcfatuiig zum Aufbeieitea von, insbesondere ftennoplastischem, Kunststoffinafedal hat emeu 
Aii£iDtabind)el]SIter (1) for das Material, in wdcbem nmlaufmide, aof das Matenai onwiitoide Weikzeiige (21) vofgesdien sind, 
die von einer Tr^ersdidbe (9) getragen sind und nm die vcrtikale Adise (8) des Bdialters (1) untoifen. Der Antrieb TrSger- • 
scbeibe (9) eifolgt ilber one WdQe (4) , die d^ Boden (3) des Behalten ( 1 ) doicbs^ und von einem Motor (5) angetTid)en ist Das 
Material wird aus dem BeMlter (I) duich eine Austn^o&ung (15) ausgebradit, an weldie das Gelmuse (16) dner Schnedke (17) 
angesdiiosscaiist Die Austragaffiiung(15)istim$elbenAii£Qalimebdi^ ^ 
Wojoeoge (21) und untedialb to Tragerscheibe (9). Im selben Aafioahmebdialter (1) sind weitere bewegte Waioeage (12) unter- 
halb der I^rigersdieibe (9) ang^ordnet, die das Material in db Dadmcii wild eine lange Verweflzeit 

des bearbeiteten KanststoflBnaterblesimt Aufiiabmd)efaater (1) enddrtj spdass an BauBnge and Antriebsenergie der Sdmecke (17) 
ge^>art wird. Ein VoiMiren zum Aufberdt^ solchen Kunststofi&nateriales sieht vor, dass das Material im selben AufoahmebehSlter 
mittds zweier uberdn^der angeordneter W^tzeugsatze in zwei aufeinandeifMlgenden Stufen kontinuieriicfa beatbdtet wird. In 
der ersten, mittels des ob^en Wericzeugsatzes durdigefiiluten Stufe wird das Material vorzoldeineit und/oder voigewannt und/oder 
voigetrocknet und/oder voigranisdit In der zweiten, mittels des unterea Wedczoigsatzes durcbgefOhrien Stnfe ecfolgt die gleidjie 
Befaandlung des M ate ri ales, jedodi im Veiigfeidt zur etsten Stnfe weni^ intensiv. Das so behanddte Material wird voa den Weric- 
zeugen do- zweiten Stufe einer Sdu^cke zugefObrt die das Material aus dem Au&iahmebehMter ausbnngt 
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Vorrichtung und Verfahren zum Aufbereiten von. insbesondere thermoplastischem, 

Kunststoffmaterial 

5 

Die Erfindung bezieht sfch auf eine Vorrichtung zum Aufbereiten von, 
insbesondere thenmoplastischem. Kunststoffmaterial, mit einem Aufnahmebehalter fur 
das zu bearbeitende Material, in welchem um eine vertikale Achse umlaufende, mittels 
etner den Boden des Aufnahmebehalters durchsetzenden Welle angetriebene, auf das 

10 Material einwirkende Werkzeuge vorgesehen sind, die von einer Tragerscheibe getragen 
sihd. und mit einer Schnedce zum Abtransport des Materiales aus dem 
Aufnahmebehalter, deren Gehduse an eine Austragdffnung des Aufnahmebehalters 
angeschlosseh ist, wbbei die Austragdffnung tiefer als die Umlaufbahn der Werkzeuge 
und tiefer als die Tragerscheibe angeordnet ist und wbbei im Auftiahmebehaiter weitere 

15 bewegte Werkzeuge unterhalb der Trigerscheibe voriianden sind, die das Material in die 
Austragdffnung fordem. Welters bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zum 
Aufbereiten solchen Kunststoffmateriaies. 

Derartige bzw. ahnliche Vom'chtungen sind bekannt, z.B. aus AT 396.900 B Oder 
ATE 1 28.898 T. Bei der erstgenannten bekannten Konstruktion ist dem an das 

20 Schneckengehduse angeschlossenen Aufnahmebehalter ein weiterer Behaiter 
vorgeschaitet, in weichem ebenfalls auf das eingebrachte Material einwirkende 
Werkzeuge vorgesehen sind. Die beiden Behalter sind miteinander durch einen 
Rohrstutzen verbunden, der durch ein Ventil absperrbar ist, sodass der mit dem 
Schneckengehause verbundene Behalter unter Vakuum gesetzt werden kann. 

25 Bei der zweitgenannten bekannten Konstruktion ist der Aufnahmebehalter in zwei 

ubereinander angeordnete Kammem unterteilt, die miteinander nur uber einen Kanal in 
Verbindung stehen. In diesem Kanal ist eine weitere Schnecke angeordnet. die das von 
den in der oberen Kammer befindlichen Werkzeugen behandeite Material in die untere 
Kammer transportiert. aus welcher das Material durch die erstgenannte Schnecke 

30 abtransportiert wird. 

Beiden bekannten Vonichtungen ist der Nachteil eines groQen konstruktiven 
Aufwandes eigen. Bei der erstgenannten Konstruktion besteht welters der Nachteil, dass 
ein reiativ hoher Prozentanteil der Kunststoffteilchen, die in die Vorrichtung geiangen, auf 
kOrzestem Weg ohne Vorbehandlung, also ohne Zerkleinerung, Vorwdmiung, Trocknung, 

35 Vorverdichtung usw., in den zweiten Behalter und von dort wieder auf kOrzestem Weg in 
b die Plastifizierschnecke geiangen. Diese nicht Oder mangelhaft behandelten 

Kunststoffanteile bilden in der Schnecke inhomogene Kunststoffhester, die der Qualitit 
des Plastifikates abtrSglich sind. Will man daher Endprodukte, sei es Granulat Oder in 
Fomien extrudierte Gegenstdnde, mit der gewQnschten gleichbleibenden QualitSt 

40 erhalten, so muss die das mangelhaft aufbereitete Material aus dem Aufnahmebehalter 
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abtransportierende Schnecke das gesamte von ihr geforderte Material am 
Schneckenausgang auf die gewunschte Qualitat und Temperatur bringen, um das 
Material mit der gewunschten Homogenitat extrudi ran zu k6nnen. Diese 
Ausgangstemperatur muss reJativ hoch gehalten warden, um sicherzusteilen, dass aiie 
5 Kunststoffteilchen genugend plastifiziert sind. Dies wiederum bedingt einen erhdhten 
Energieaufwand und daruber hinaus die Gefahr, dass durch die reiatfv hohe 
Ausgangstemperatur thenmische Schadigungen des Kunststoffmateriales (Abbau der 
MolekOikettenlSnge) zu befOrchten sind. Beide bekannten Konstruktionen haben darOber 
hinaus den Nachteii, dass sie keine kontinuleriidie Arbeitsweise zulassen. Die 

10 zweitgenannte Konstruktion hat weiters deh Nachteii, dass das Kunststoffmaterial im 
plastischen Zustand oxydativen Reaktionen ausgesetzt ist 

Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, eine Vomc^tung der eingangs 
beschriebenen Art so zu verbessem, dass einerseits vermieden wird. dass frisch 
eingebrachtes Material In die Austragschnecke gelangt, ohne genOgend bearbeltet zu 

15 sein, anderseits die Vorrichtung und ihr Betrieb wesentlich vereinfacht werden. Als Foige 
davon wird angestrebt, den zur Erreichung etner homogenen, guten Qualitat des von der 
Schnecke geforderten Materiales notigen Energieaufwand zu verringem. Die Erflndung 
i5st diese Aufgabe dadurch, dass der oberhalb der Tragerscheibe befindliche obere 
Innenraumteil des Behalters uber einen, zwischen dem Au&enumfang der Tragerscheibe 

20 und der Seitenwand des Aufnahmebehalters bestehenden freien Ringspalt mit einem im 
selben Aufriahmebehalter befindlichen, unterhalb der Tragerscheibe angeordneten 
unteren Innenraumteil des Aufnahmebehalters in Verbindung steht, in welchem die 
weiteren bewegten Werkzeuge und die Austragoffnung angeordnet sind, wobei beim 
Umlauf der Tragerscheibe ein Anteil des im oberen Innenraumteil befindlichen Materiales 

25 durch den Ringspalt hindurch in den unteren Innenraumteil gelangt. Die von der 
Austragoffnung gebildete Einzugsoffnung der Austragschnecke iiegt somit nicht auf der 
Hohe der von der Tragerscheibe getragenen Werkzeuge oder in kurzem Abstand 
darOber, sondem darunter. Durch den notwendigen freien Spalt zwischen dem Umfang 
der Tragerscheibe und der Innenwand des Aufnahmebehalters gelangt durch den 

30 Stopfeffekt der Im oberen Innenraumteil umlaufenden, von der Tragerscheibe getragenen 
Werkzeuge ein Teil des in Umlaufbewegung gebrachten Kunststoffmateriales in den 
Bereic^ unter der Tragerscheibe, also in den unteren Innenraumteil, wo dieses Material 
durch die dort vorhandenen weiteren Werkzeuge nochmals bearbeltet und letztlich in die 
Austragdffhung des Behalters und somit in das Schneckengehause eingebracht wird. Die 

35 Zone, wo vorwiegend die Zerkleinerung bzw. Trocknung bzw. Vorwarmung des 
Materiales erfolgt, ist somit getrennt von der Zone, wo das Material in das 
Schneckengehause etngedrQckt wird. Hiebei stelit sich nach einer kurzen Betriebszeit ein 
Gteichgewicht zwischen dem von der Schnecke unter der Tragerscheibe abgezogenen 
Materialvolumen und dem durch den Ringspalt von oben nach unten in den Raum unter 
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der Tragerscheibe eintretenden Materialstrom ein. Dies hat zur Folge, dass der im 
wesentlichen mit von der Schnecke abzutransportierendem Material gefullte Raum 
unterhalb der Tragerscheibe dem Abzug des Materiales, welches in Form einer 
Mischtrombe im Aufnahmebeh&lter umlauft, einen gewissen Widerstand entgegensetzt, 
5 sodass - wenn Qberhaupt - nur ein verschwindend geringer Anteil des frisch in den 
Aufhahmebehalter eingebrachten Materiales gleich nach unten in den Bereich unter der 
umlaufenden Tragerscheibe gelangen kann. Dies trSgt dazu bel. eine ausrieichende 
Verweilzeit des Materiales im Aufhahmebehalter, Insbesond^ in dessen Bereich 
obertialb der Tragerscheibe. sicherzustellen. Damit wird die Temperatur des in die 
10 Austragaffhung des Aufnahmebehaiters eingebrachten Materiales vergleichmaBigt, da im 
wesentlichen alle im Behaiter befindlichen Kunststoffleile ausreichend vorbearbeitet 
warden. Die annahemd konstante Temperatur des ins Schneckengehause eintretenden 
Materiales hat zur Folge, dass die inhomogenen Kunststoffnester im Gehause der 
Extruderschnecke weitgehend eliminiert werden und dadurch die Sdineckeniange 
15 geringer gehalten werden kann als bei den bekannten KonstrukBonen, da die Schnecke 
weniger Arijeit aufbringen muss, um das Kunststofhnaterial mit Sichertieit auf glefche 
Plastifiziertemperatur zu bringen. Die konstante Eintrittstemperatur des 
Kunststoffmateriales in das Schneckengehause hat weiters eine gleichmaiiige 
Vorverdichtung des Materiales im Schneckengehause .zur Folge, was sich auf die 
20 Verhaltnisse an der Extmderoffnung gunstig auswirict, insbesondere in Form eines 
gteichmaliigen Extruderdurchsatzes und einer gleidimaBigen Materialqualitat am 
Extruderausgang. Die vericurzte Schneckenlange ergibt eine Energieeinsparung und eine 
im Vergleich zu den bekannten Konstruktionen emiedrigte Verariseitungstemperatur im 
Extruder, da ]a die durchschnittliche Temperatur, mit welcher das Material in das 
25 Schneckengehause eintritt. gleichmaRiger ist als bei den bekannten Konstruktionen. Beim 
Erfindungsgegenstand muss somit das bearbeitete Kunststoffmaterial - gesehen uber den 
gesamten BeariDeitungsvorgang • auf eine im Vergleich zu den bekannten Konstruktionen 
weniger hohe Temperatur beart^eitet werden, um die Sichertieit einer ausreichenden 
Plastifizierung zu haben. Dieser Abbau der Spitzentemperaturen hat die eingangs 
30 enwahnte Energieeinspamng zur Folge und weiters die Vermeidung einer themiischen 
Schadigung des zu verarbettenden Materiales. 

Wie ersichtlich, lasst sich die erfindungsgemaBe Vomchtung sowohl kontinuieriich, 
als auch chargenweise betreiben, sie ist daher universeller Im Anwendungsbereich als die 
zweitgenannte bekannte Konstruktion und hat darOber hinaus gegenOber belden 
35 eingangs beschriebenen bekannten Konstruktionen den Vorteil eines geringeren 
konstruktiven Auftvandes, schon durch die Moglichkeit der Vericurzung der 
Schneckenlange. Weiters lasst sich die erfindungsgemaBe Vonlchtung sowohl unter 
Vakuum als, auch bei Nonmaldmck betreiben. Wenngleich sich die erfindungsgemaBe 
Vonichtung in erster Unie fOr die Aufbereitung thermoplastischen Kunststoffmateriales 
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eignet, so ist auch die Verarbeitung andersartiger KunststofFsorten moglich, insbesondere 
wenn diese als FQIImateriai in der zu verarbeitehden Masse aufscheinen. 

GemdH einer bevorzugten Ausfuhmngsform der Erfindung sind die weiteren 
bewegten Werkzeuge an einem Rotor befestigt, der mit der Welle drehschlQssig 
5 verbunden ist. Dies ergibt die Mdgiichkeit, mehrere weitere Werkzeuge so anzuordnen. 
dass sie einander nicht storen. Eine gunstige AusfQhrungsform besteht hiebei darin, dass 
die weiteren bewegten Werkzeuge von am Rotor urn vertikale Achsen \m Bereich des 
Umfanges des Rotors schwenkbar aufgehSngten Schlagwerkzeugen gebildet sind. Dies 
ergibt eine gunstige Bearbeitung des Materiaies im Bereich des Rotorumfanges und 

10 letztlidi eine gute Einwirkung hinsichttich der Einbringung des bearbeiteten Materiaies in 
die Austragsoffnung des Behalters. Dieselben Vorteile ergeben sic^ bei einer 
Ausfuhrungsvariante der Erfindung, bei welcher die weiteren bewegten Werkzeuge von 
am Rotor befestigten Schaufein oder Messem gebildet sind, die gegebenenfalis nach 
auHen entgegen der Umlaufrichtung gekrummte oder abgewinkelte Rachen oder Kanten, 

15 insbesondere Schneidkanten, haben. Durch derartig geformte Schaufein oder Messer 
ergibt sich eine EindrQckung des Kunststoffmateriales in das SchneckengehSuse, etwa 
vergieichbar mit einer spachtelartigen Wirkung. Ahnliche Vorteile ergeben sich gem3& 
einer weiteren Variante, wobei die weiteren Werkzeuge von an der Welle oder am Rotor 
befestigten Balken gebildet sind. Das gieiche gilt fQr eine weitere Variante, bi^ welcher 

20 auf der Wetle zwei TrSgerscheiben Qbereinander befestigt sind, deren untere die weiteren 
bewegten Werkzeuge trdgt Diese weiteren Werkzeuge kSnnen hiebei gleich ausgebtldet 
sein wie jene Werkzeuge, die auf der oberen TrSgerscheibe angeordnet sind, odeir 
unterschiedlich. 

Bei alien beschriebenen Varianten ist es gunstig, die Umlaufbahn der weiteren 
25 bewegten Werkzeuge zumindest teilweise auf die Hohe der Austragsfiffnung des 
Aufnahmebehilters zu iegen, da auf diese Weise die Eindruckwirkung der weiteren 
bewegten Werkzeuge auf das in die EinzugsSffnung des Scdineckengehauses 
einzubringende Material bzw. der erwahnte Spachteleffekt bestmSglich ausgenOtzt wird, 
Eine besonders gunstige Konstruktiori besteht im Rahmen der Erfindung darin, 
30 dass der Rotor von einem koaxial zur Welle angeordneten Block gebildet ist, dessen 
Mantelflache naher zur Achse der Welle liegt als der Umfang der Tragerscheibe, sodass 
unterhaib der Tragerscheibe ein mit dem Ringspalt in freier Verbindung stehender 
Ringraum gebildet ist, in dem die weiteren bewegten Werkzeuge umlaufen. Dies gibt ein 
ausreichendes Aufriahmevolumen fur das bearbeitete Mat rial unt rhalb der 
35 Tragerscheibe, was zur Sicherung einer hohen gieidimaHigen Venveiizeit der 
bearbeiteten Kunststoffteilchen im Aufnahmebehaiter beitr&gt. Um eine moglichst hohe 
Bearbeitung des Materiaies auch im Raum unterhaib der TrSgerscheibe zu er^elen, ist es 
gOnstig, erfindungsgemSfi mehrere Satze weiterer bewegter Wericzeuge Qbereinander, in 
Umfangsrichtung des Rotors verteilt. vorzusehen. 
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Durch Versuche hat es sich herausgestellt. dass sich b senders gunstige 
Verhaitnlsse ergeben, wenn die In radialer Richtung der Welle gem ssene Breite des 
freien Ringspaltes 20 bis 150 nam betrSgt Obenraschenderweise hat es sich gezeigt. dass 
dieses Intervall unabhSngig vom BehSlterdurchmesser gilL Die im obigen Rahmen 
5 gewahlte Grdfie des Spaltes ist ledigltch abhSngig von der Art des zu bearbeitenden 
Kunstetoffgutes. FOr Folien ist z.B. eine andere Spaltbreite die gOnstigste ais fur 
Icompalctes Kunststoffmaterial (Spritzgussteile usw,). Eine bevorzugte Ringspaltbreite ist 
20 bis 100 mm. 

Vorteilhaft ist auch beim Erfindungsgegenstand, dass er flexibel ist im Hinblidc auf 
10 den Anschluss des Schnedcengehauses an den Aufnahmebehaiter. Es ist jedoch gOnstig. 
das Gehause der Schneclce tangential an den AufhahmebehSlter anzuschlieBen, sodass 
die Austragoffhung des Aufnahmebehalters, welche zugleich die EinzugsSffnung des 
Schneckengehauses 1st am l\4antel des Gehauses liegt Dies hat den Vorteil, dass der 
Extruderkopf oder sonstige Ausgangsbauteil des Schneclcengehauses am einen 
15 Stimende des Schneckengehauses angeordnet werden kann, da der Antrleb der 
Schnecke vom anderen Stimende der Schnecke her erfolgen kann. Dies vemieidet 
Umlenkungen des Materialstromes, welche bei am IVIantel des Schneckengehauses 
angeordneten Austrittsoffnungen unvermeidlich sind. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zum Aufbereiten von. insbesondere 
20 thennoplastischem, Kunststoffmaterial mittels in einem Aufnahmebeh§lter urn eine 
vertikale Achse umlaufender Werkzeuge, wobei das Material aus dem Aufnahmebehalter 
mittels einer Schnecke ausgebracht wird, kennzeichnet sich dadurch, dass das Material 
im selben Aufnahmebehalter mittels zweier Qbereinander angeordneter Werkzeugsatze 
kontinuierlich in zwei aufeinander folgenden Stufen bearbeitet wird. wobei in der ersten. 
25 mittels des oberen Werkzeugsatzes durchgefOhrten Stufe das Material vorzerkleinert 
und/oder vorgewannt und/oder vorgetrocknet und/oder vorgemischt wird. wogegen In der 
zweiten, mittels des unteren Werkzeugsatzes durchgefOhrten Stufe die gleiche 
Behandlung des Materiaies. jedoch weniger intensiv als in der ersten Stufe, erfolgt und 
das Material von den Werkzeugen der zweiten Stufe der Schnecke zugefQhrt wird. Bei im 
30 Vergleich zu herkommlichen Verfahren wesentlich gerlngerem Energieaufwand wird 
dadurch eine homogene, glelchmSBige Qualitat des von der Schnecke getieferten 
Materiaies erzielL 

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand an Hand eines 
Ausfuhrungsbeispieles schematisch dargestellt. Fig. 1 zeigt einen Vertikalschnitt durch 
35 die Vorrichtung und Fig. 2 eine Draufsicht auf dieselbe, tellweise im Schnitt. 

Die Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 hat einen Aufnahmebehalter 1 fur das zu 
verarbeitende, insbesondere thermoplastische, Kunststoffmaterial. das in diesen Behalter 
von oben mittels einer nicht dargestellten Fordereinrichtung, z.B. ines Forderbandes, 
eingebracht wird. Der Aufnahmebehalter 1 ist topffdmiig mit vertikalen Seitenwanden 2, 
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einem ebenen Boden 3 und mit Krelsquerschnitt ausgebildet. Den Boden 3 durchsetzt 
eine Welle 4, die konzentrisch zur mittigen, vertikalen Achse 8 des Behaiters 1 verl§uft 
Die Welle 4 ist gegen den Boden 3 abgedichtet gelagert und durch einen unterhalb des 
Bodens 3 angeordneten Motor 5 mit Getriebe 6 zur Drehbewegung angetrieben. Im 
5 Behaiter 1 sind mit der Welle 4 ein Rotor 7 und eine daruber angeordnete Tragerscheibe 

9 drehschlussig verbunden. Der Rotor 7 Ist von einem kreiszylindrischen Block geblldet, 
desseri axiaie Erstreckung wesentlich grdfier isl als jene der flachen Tragerscheibe 9 und 
dessen radiale Abmessung wesentlich geringer ist als jene der Tragerscheibe 9. Auf 
diese Weise wird unterhalb der Tragerscheibe 9 ein freier Innenraumteil 10 gebildet, der 

10 mit dem oberhalb der Tragerscheibe 9 befindlichen Innenraumteil 26 des Behaiters 1 Qber 
den zwischen dem AuOenumfang der Tragerscheibe 9 und der Seitenwand 2 des 
Behaiters 1 bestehenden FWngspalt 11 in freier Str5mungsverbindung fOr das bearbeitete 
Material steht Durch diesen freien Ringspalt 11 kann somit das behandelte Kunststoffgut 
aus dem Raum 26 oberhalb der Tragerscheibe 9 ungehindert in den daninteriiegenden 

15 ringformigen Innenraumteil 10 gelangen. In diesem Ringraum sind Werkzeuge 12 
angeordnet, welche in dIesem Ringraum urn die Achse 8 umlaufen und hiezu am Rotor 7 
befestigt sind. Diese Befestigung ist von vertikalen Bolzen 13 gebildet, welche die inneren 
Enden der Werkzeuge 12, welche in Ringnuten 14 des Rotors 7 eingreifen, schwenkbar 
halten. sodass die Werkzeuge 12 um die Achsen der Bolzen 13 frei pendein kSnnen. Die 

20 freien Enden der Werkzeuge 12 liegen im Abstand von der Seitenwand 2 des Behaiters 1. 
Auf diese Weise bilden die Werkzeuge 12 Schlagwerkzeuge, die auf das im Innenraumteil 

10 befindliche Kunststoffmaterial zusatzlich einwirken und dieses mischen und/oder 
zerkleinem und/oder envamien, Durch die von diesen Werkzeugen 12 auf das 
Kunststoffmaterial ausgeubte Riehkraft wird das Kunststoffmaterial in eine 

25 Austragoffnung 15 des Behaiters 1 gedruckt. welche Offnung 15 auf der Hohe der 
Werkzeuge 12 liegt und den unteren Innenraumteil 10 des Behaiters 1 mit dem Inneren 
eines zylindrischen Gehauses 16 verbindet, in welchem eine Schnecke 17 drehbar 
gelagert ist. Diese Schnecke ist an ihrem einen Stimende durch einen Motor 18 mit 
Getriebe 19 zur Drehbewegung um ihre Achse angetrieben und fordert das ihr durch die 

30 Austragoffnung 15 zugefuhrte, vorbereitete Kunststoffmaterial zu ihrem anderen 
Stimende, an welchem das ferfig behandelte Kunststoffmaterial austritt Das zugehorige 
Ende des Gehauses 16 bildet z.B. einen Anschlussflansch 20, an welchen z.B. ein 
Werieeug angeschlossen werden kann, das dem Kunststoff die gewOnschte Fonm gibt 
WIe ersichtlich, ist das Schneckengehause 16 annahemd tangential an den Behaiter 1 

35 angeschlossen, sodass die AustragSffnung 15 bzw, die zugeharige Gffhung im Gehause 
16 an d ssen Seitenwand liegt Dies ermoglicht die enwahnte Anordnung von Motor 18 
und Anschlussflansch 20 an den beid n Stimenden der Schneck 17 bzw. des Gehauses 
16, sodass Umlenkungen des plastiflzierten Kunststofflmateriates im Bereich seines 
Austrittes aus dem Gehause 16 venmieden sind. 
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Die Tragerscheibe 9 tragt ebenfalls Werkzeuge 21, die jedoch mit der 
Tragerscheibe 9 fest verbunden sind. Diese Werkzeuge 21 misch n und/oder zerkleinem 
und/oder erwarmen das im oberen Innenraumteil 26 des Behait rs 1 befindliche Material. 
Fur eine wirksame Zerkleineruhg ist es zweckmaftig, die Werkzeuge 21 mit 
5 Schneidkanten 22 auszubilden. Wenn ein ziehender Schnitt gewQnscht ist. ist es 
zweckmallig, die Schneidkanten 22 gekrummt Oder, wie in Fig. 2 dargestellt, abgewinkelt 
auszubilden, und zwar in bezug auf die Radialriciitung der Trggerscheibe 9 entgegen der 
Umlaufrichtung der Tragerscheibe 9 (Pfeil 23) versetzL 

Im Betrieb ergibt sich beim Umiauf der Tragerscheibe 9 durch den Bnfluss der 

10 Werkzeuge 21 ein Umiauf der in den BehSlter 1 eingebrachten Kunststoffmasse, wobei 
das Kunststoffrnaterial entlang der Seitenwand 2 des BehSlters 1 im oberen Innenraumteil 
26 hodisteigt (Pfeile 24), und im Bereich der Achse des BehSUters 1 wieder nach unten 
zuruckfailt (Pfeile 25). Die so entetehende Mischtrombe durchwirbelt das eingebrachte 
Material, sodass ein guter Mischeffekt erzieit wird. Ein geringer Anteii des in den Behalter 

15 1 eingebrachten, bereits zerkleinerten Materiales gelangt jedoch durch den Ringspait 11 
hindurch in den unteren Innenraumteil 10 unter der Tragerscheibe 9 und wird dort durch 
die Werkzeuge 12 bearbeitet. Nach einer kurzen EInlaufeeit stellt sich ein 
Gleichgewichtszustand ein zwischen dem von der Schnecke 17 aus der Austragdffriung 
15 und daher aus dem Ringraum 10 abge^hrten Material und dem durch den Ringspait 

20 11 von oben in den Ringraum 10 zugefDhrten Material. Dies hat zur Folge, dass es sehr 
unwahrscheinlich bzw. sogar unmdglich ist, dass ein einmai In den Behalter 1 
eingebrachtes Kunststoffteilchen in das Schneckengehause 16 gelangt, ohne zuvor eine 
ausreichende Venveilzeit im Behalter 1 verbracht zu haben bzw. ohne durch die 
Wericzeuge 12, 21 genugend bearbeitet worden zu sein. Die die Austragoffnung 15 

25 durchsetzende Kunststoffmenge, welche von der Schnecke 17 abgeflihrt wird, hat daher 
annahemd gleichmaBige Beschaffenheit, insbesondere, was die Temperatur und die 
Gr5Be der Kunststoiffteilchen betrifft. Die Schnecke 17 muss daher weniger Arbeit in die 
Kunststoffmasse einbringen, um die Kunststoffmasse auf den gewQnschten 
Plastifizierungsgrad zu bringen. was zur Folge hat, dass hohe thermische Spitzen- 

30 Beanspruchungen auf das Kunststoffrnaterial Im Schneckengehause 16 entfallen. 
Dadurch wird das Kunststoffmaterial geschont und an Energie fur den Antrieb der 
Schnecke 1 7 wesentlich gespart. 

Die Wericzeuge 12 mussen nicht unbedingt von schwenkbar am Rotor 7 
gebildeten Bauteilen gebildet sein. Es ist z.B. moglich, die Werkzeuge 12 schaufelfonnig 

35 auszubilden und gegebenenfalis diese Schaufein bzw. auch Wericzeuge 12 in der in Fig. 
2 dargest llten Fonrn stan- am Rotor 7 festzulegen. FQr die Werkzeuge 12 kann auch eine 
Ausbildung Venvendung finden. wie sle in Rg. 2 fDr die Wericzeuge 21 dargestellt isL Eine 
weitere Variante besteht darin, dass die im Raum 10 umlaufenden Wericzeuge von an der 
Welle 4 od r am Rotor 7 befestigten Balken gebildet sind, die sich radial von der Welle 4 
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erstrecken k6nnen, aber nicht mussen. Eine weitere Variante besteht darin, dass statt 
des Rotors 7 unterhalb der Tragerscheibe 9 eine weitere Tragerscheibe auf der Welle 4 
befestigt ist, welche die weiteren Werkzeuge 12 tragt Hiebei ist es moglich, dies 
weiteren Werkzeuge in derseiben Weise auszubilden wie die von der oberen 
5 Tragerscheibe 9 getragenen Werkzeuge. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, sind am Rotor 7 nnehrere Satze von Werkzeugen 12 
ubereinander angeordnet. Die Ausbildung alter Werkzeuge muss nicht gieich sein, 
beispielsweise k5nnen einzelne Werkzeuge 12 starr am Rotor 7 befestigt sein, andere 
Werkzeuge 12 pendelnd. Ebenso konnen Form bzw. Gro&e bzw. Anordnung der 

10 Werkzeuge 12 in den einzelnen Satzen voneinander abweichen, gegebenenfalls auch 
innerhalb des einzelnen Satzes. 

Fonn und Gro&e des Ringraumes 10 richten sich nach dem ins Auge gefassten 
Anwendungsgebiet. Der Abstand h, in welchem die Unterselte der Tragerscheibe 9 vom 
Boden 3 des Behaiters 1 liegt, h^ngt von der HOhe des Rotors 7 ab und auch von der 

15 Gr5&e und Lage der Austragoffnung 15. Gunstige Verhaltnisse ergeben sich, wenn die 
Hdhe h des Ringraumes 10 mindestens gieich/ vorzugsweise wesentlich gr6&er ist als der 
Ourchmesser d der Schnecke 17 bzw. dem Innendurchmesser des Schneckengehduses 
16. Im in Fig. 1 dargestellten AusfQhrungsbeispiel ist h : d = 1,56 und es ist die 
Anordnung zweckntSOig so getroffen, dass der von der Tragerscheibe 9 abgedeckte, 

20 au&erhalb des Rotors 7 iiegende Teii des Ringraumes 10 annahemd quadratischen 
Querschnitt hat. Andere Querschnittsformen dieses Ringraumes sind moglich, 
insbesondere dann, wenn andere Werkzeuge in diesem Ringraum 10 umlaufen, z.B. ein 
als Schaufelrad ausgebildeter Rotor 7. Der Anschluss des Schneckengehauses 16 an 
den BehSlter 1 muss nicht tangential sein. Es ist falls gewOnscht, durchaus moglich, das 

25 Stimende des Schneckengehauses 16 in radiaier Richtung Oder au&ermittig an den 
Behalter 1 anzuschlie&en, wobei dann die Befullung der Schnecke 17 von der Stimseite 
derseiben her erfolgt* 

Wie ersichtiich, ist fur die beschriebene Betriebsweise die Grdf^e des Ringspaltes 
1 1 von Einfluss. Dieser Ringspalt soli nicht zu groB sein, damit verhindert wird, dass 

30 grdflere Materialteilchen durch diesen Ringspalt 11 hindurchtreten kdnnen. Anderseits 
soil dieser Spalt auch nicht zu klein sein, da sonst zu wenig Material unter die 
Tragerscheibe 9 in den unteren Innenraumteil 10 gelangt und somit die Gefahr besteht, 
dass die Schnecke 17 ungenugend befullt wird. Urn sich an unterschiedliche, zu 
verarbeitende Materialien anpassen zu kdnnen, kann die 6r5&e des Ringspaltes 11 

35 ver^nderiich ausgebildet sein, z.B. mittels von der Tragerscheibe 9 getragener, retativ zu 
ihr verstellbarer Bauteile, durch weldie der Spaft 11 teilweise at>gedeckt bzw. in 
vergr5&erter Breite freigegeben werden kann. Soich Bauteile k6nnen gegebenenfalls 
auch an der Wand 2 des Behaiters 1 vorgesehen sein. Versuche haben gezeigt, dass 
sich gOnstige Werte fQr die in radiaier Richtung gemessene Brelt s (Fig. 1) des 
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Ringspaltes 11 im Bereich von 20 bis 150 mm. vorzugsweise 20 bis 100 mm ergeben, 
unabhangig vom Durchmesser des Aufnahmebehalters 1. jedoch abhangig von der Art 
des zu verarbeitenden Gutes. 

Es ist zweckmaftig, die im unteren Innenraumteil 10 des Aufnahmebehalters 1 
5 befindlichen Werkzeuge 12 so zu gestalten, dass sie das in diesem Innenraumteil 10 
befindliche Kunststoffmaterial weniger intensiv bearbeiten als die von der Tragerscheibe 9 
getragenen, im oberen Innenraumteil 26 des Behalters 1 umlaufenden Werkzeuge 21. 
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PatentansprQche: 

1. Vorrichtung zum Aufbereiten von, insbesondere thermoplastlschem, 
5 Kunststoffmaterial. mit einem Aufnahmebehaiter (1 ) fur das zu bearbeitende Material, 
in welchem um eine vertikale Achse (8) umlaufende, mittels einer den Boden (3) des 
Aufhahmebehalters (1) durchsetzenden Welle (4) angetriebene, auf das Material 
einwiri<ende Wericzeuge (21) vorgesehen sind, die von einer Tragersdteibe (9) 
getragen sind, und mit einer Schnecke (17) zum Abtransport des Materiales aus dem 

10 Aufinahmebehaiter (1), deren Geh§use (16) an eine Austragoffnung (15) des 
Aufhahmebehalters (1) angeschlossen ist, wobei die Austragoffnung (15) tiefer als 
die Umlaufbahn der Wericceuge (21) und tiefer als die Tragersdieibe (9) angeordnet 
Ist und wobei im Aufhahmebehaiter (1) weitere bewegte Weriaeuge (12) untertialb 
der TrSgerscheibe (9) vorhanden sind, die das Material in die AustragSffhung (15) 

15 f&rdem, dadurch gekennzeichnet, dass der oberiialb der TrSgerscheibe (9) 
beflndliche obere Innenraumteil (26) des Behaiters (1) Qber einen, zwischen dem 
AuOenumfang der TrSgerscheibe (9) und der Seltenwand (2) des Aufnahmebehditers 
(1) b^henden frelen RIngspalt (11) mit einem im selben AufhahmebehaHer (1) 
befindlichen, unterhalb der TrSgerscheibe (9) angeordneten unteren Innenraumteil 

20 (10) des Aufhahmebehalters (1) in Verbindung steht. in welchem dte weiteren 
bewegten Werieeuge (12) und die Austragdffhung (15) angeordnet sind. wobei beim 
Umlauf der Tragerscheib^ (9) ein Antell des im oberen Innenraumteil (25) 
befindlichen Materiales durch den RIngspalt (11) hindurch in den unteren 
Innenraumteil (10) gelangL 

25 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren bewegten 
Weri<zeuge (12) an einem Rotor (7). vorzugsweise am Umfang desselben, befestigt 
sind, der mit der Welle (4) drehschlQssig verbunden isL 

30 3. Vonichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (7) von einem 
koaxial zur Welle (4) angeordneten Block gebildet ist, dessen Mantelflache naher zur 
Achse (8) der Welle (4) liegt ais der Umfang der Tragerschelbe (9), sodass unterhalb 
der Tragerscheibe (9) ein mit dem Ringspalt (11) in freier Verijindung stehender 
Ringraum (10) gebildet ist. In dem dte weiteren bewegten Weriaeuge (12) umlaufen. 

35 

4. Vorrichtung nach Anspatch 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
bewegten Weri«euge (12) von am Rotor (7) um vertikale Achsen im Berelch des 
Umfenges des Rotors (7) schwenkbar au^ehdngten Schlagweritzeugen gebikiet 
sind. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die werteren 
Werkzeuge (12) urn vertlkale Bolzen (13) schwenkbar sind, die Ringnuten (14) des 
Umfenges des Rotors (7) durchsetzen. 

6. Vorrichtung nadi Ar^pruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
bewegten Werkzeuge (12) von am Rotor (7) befestigten Schaufein oder l\^essem 
gebildet sind, die gegebenenfalls nach auBen entgegen der Umlaufrichtung (Pfeii 23) 
abgebogene oder abgewinkeite FISchen oder Kanten, insbesondere Schneidkanten 
(22).haben. 

7. Vonichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
Werkzeuge (12) von an der Welle (4) oder am Rotor (7) befestigten Balken gebildet 
sind. 

8. Vorrichtung nach Anspaich 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Welle (4) zwei 
TrSgerscheiben Qbereinander befestigt sind, deren untere die weiteren bewegten 
Wericzeuge (12) tr§gt 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Umlaufbahn der weiteren bewegten Wericzeuge (12) zumindest teilweise auf der 
Hdhe der AustragSffhung (15) des Aufnahmebehaiters (1 ) liegt. 

10. Vonichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
mehrere Satze weiterer bewegter Wericzeuge (12) Qbereinander, in Unrrfangsrichtung 
des Aufnahmebehaiters (1) vertellt, vortianden sind. 

11. Vonichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
in radiator Richtung der Welle (4) gemessene Breite des freien Ringspaltes (11) 20 
bis 150 mm, vorzugsweise 20 bis 100 mm. betragt. 

12. Vonichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 11. dadurch gekennzeichnet, dass das 
Gehause (16) der Schnecke (17) tangential an den Auftiahmebehalter (1) 
angeschlossen ist, sodass di Austragdffnung (15) am Mantel des GehSuses (16) 
liegL 

13. Verfahren zum Aufberelten von, insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial 
mittels in einem Aufinahmebehaiter um eine verUkale Achse umlaufender Wericzeuge, 
wobel das Material aus dem Aufriahmebehaiter mittels einer Schnecke ausgebracht 
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wind, dadurch gekennzeidinet. dass das Material im seiben Auftiahmebehatter mfttels 
zweier Obereinander angeordneter Wericzeugsatze kontinuieriich In zwei aufeinander 
folgenden Stufen bearbeitet wird, wobei in der ersten, mitteis des oberen 
Werieeugsatzes im ob^n innenraumteil des Aufhahmebehaiters durchgefQhrten 
5 Stufe das Material vorzeridefnert und/oder vorgewamit und/oder vorgetrocknet 
und/oder vorgemischt wird. und sodann vom oberen Wericzeugsatz In den unteren 
Innenraumteil desselben Aufnahmebehalters eingebracht wird, in weichem in der 
zweiten, mitteis des unteren Weri<zeugsatzes durchgefQhrten Stufe die gleiche 
Behandlung des Materiales, jedoch weniger Intensiv als in der ersten Stufe, erfolgt 
10 und das Material von den Wericzeugen der zweiten Stufe der Schnecke zugefQhrt 

wird. 
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Vorrichtung und Verfahren zum Aufbereiten von, Insbesondere thermoplastischem, 

Kunststoffmaterial 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum wahlweise kontinuiertichen oder 
chargenweisen Aufbereiten von, insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial, mit 
einem AufnahmebehSlter fiir das zu bearbeltende Material, in welchem urn eine vertikale 
Achse umlaufende, mittels einer den Boden des Aufnahmebehaiters durchsetzenden Welle 

10 angetriebene, auf das Material einwirkende Werkzeuge vorgesehen sind, die von einer 
TrSgerscheibe getragen sind, und mlt einer Schnecke zum Abtransport des Materiales aus 
dem Aufnahmebehaiter, deren GehSuse an eine AustragdfFnung des Aufnahmebehdlters 
angeschlossen ist, wobei die Austragdffhung tiefer als die Umlaufbahn der Werkzeuge und 
tiefer als die Tragerscheibe angeordnet ist und wobel im Aufnahmebehdlter weitere bewegte 

15 Werieeuge unterhalb der Tragerscheibe vorhanden sind, die das Material in die 
AustragSffnung fSrdem. Weiters t>ezieht sich die Erfindung auf ein Verfohren zum 
Aufbereiten solchen KunststofFmateriales. 

Derartige bzw. ahnliche Vomchtungen sind bekannt, z.B. aus AT 396.900 B Oder 
ATE 128.898 T. Bel der erstgenannten bekannten Konstruktion ist dem an das 

20 Schneckengehause angeschlossenen Aufnahmebehaiter ein weiterer Behditer 
vorgeschaltet, in welchem ebenfalls auf das eingebrachte Material einwirkende Wericzeuge 
vorgesehen sind. Die beiden Behalter sind miteinander durch einen Rohrstutzen verbunden, 
der durch ein Ventil absperrbar ist, sodass der mit dem Schneckengehause verbundene 
Behdlter unter Vakuum gesetzt warden kann. 

25 Bei der zweitgenannten bekannten Konstruktion ist der Aufnahmebehaiter in zwei 

Obereinander angeondnete Kammem unterteilt, die miteinander nur Qber einen Kanal in 
Vert5indung stehen. In diesem Kanal ist eine weitere Schnecke angeordnet, die das von den 
in der oberen Kammer befindlichen Werkzeugen behandelte Material in die untere Kammer 
transportiert, aus welcher das Material durch die erstgenannte Schnecke abtransportiert 

30 wird. 

Beiden bekannten Vomchtungen ist der Nachtell eines groBen konstruktiven 
Aufwandes elgen. Weiters besteht der Nachtell, dass ein relativ hoher Prozentanteil der 
Kunststoffteilchen, die in die Vonichtung gelangen, auf kOrzestem Weg ohne 
Vorbehandlung, also ohne Zerkleinerung, Voovamrjung, Trocknung, Vorverdichtung usw., in 

35 die Plastifizierschnecke gelangen. Diese nicht Oder mangelhafl behandelten 
Kunststoffanteile bilden In der Schnecke inhomogene Kunststoffnester, die der Qualitat des 
Plastifikates abtrSglich sind. Will man daher Endprodukte, sei es Granulat oder in Formen 
extrudierte Gegenstande, mit der gewQnschten gleichbleibenden Qualitat erhalten, so muss 
die das mangelhaft aufbereitete Material aus dem Aufnahmebehaiter abtransportiereride 

40 Schnecke das gesamte von ihr geforderte Material am Schneckenausgang auf die 
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gewunschte Qualitat und Temperatur bringen, urn das Material mit der gewOnschten 
Homogenitat extrudieren zu konnen. Diese Ausgangstemperatur muss relativ hoch gehalten 
werden, um sicherzustellen, dass alle Kunststoffteilchen genugend plastifiziert sind. Dies 
wiederum bedingt einen erhohten Ei^ergieaufwand und darQber hinaus die Gefahr, dass 
5 durch die relativ hohe Ausgangstemperatur thermische Schadigungen des 
Kunststoffmateriaies (Abbau der Molekulkettenlange) zu befurchten sind. Die erst genannte 
bekannte Konstruktion hat darQber hinaus den Nachteil, dass sie kelne kontinuierliche 
Arbeitsweise zuldsst Die zweitgenannte Konstruktion hat welters den Nachteil, dass das 
Kunststoffmaterial im plastischen Zustand oxydativen Reaktionen ausgesetzt ist. 

10 Die Erfindung setzt sich zur AufgaiDe, eine Vom'chtung der eingangs beschriebenen 

Art so zu verbessem, dass einerseits vermieden wird, dass frisch eingebrachtes Material in 
die Austragschnecke gelangt, ohne genQgend bearbeitet zu sein, anderseits die Vonichtung 
und ihr Betrieb wesentlich vereinfacht werden. Als Foige davon wird angestrebt, den zur 
Erreichung einer homogenen, guten Qualitat des von der Schnecke gefOrderten Materiaies 

15 n6tigen Energieaufwand zu verringem. Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, dass der 
oberhaib der Trdgerscheibe befindliche obere Innenraumteil des Behditers Qber einen, 
zwischen dem Aulienumfang der Tragerscheibe und der Seitenwand des 
Aufnahmebehalters bestehenden freien Ringspalt mit einem im selben Aufnahmebehaiter 
befindlichen, unterhalb der Tragerscheibe angeordneten unteren Innenraumteil des 

20 Aufnahmebehalters in Verblndung steht. in welchem die weiteren bewegten Werkzeuge und 
die AustragSffnung angeordnet sind, wobei beim Umlauf der Tragerscheibe ein Anteil des im 
oberen Innenraumteil befindlichen Materiaies durch den Ringspalt hindurch in den unteren 
Innenraumteil gelangt. Die von der Austragoffnung gebildete Einzugsoffnung der 
Austragschnecke liegt somit nicht auf der Hohe der von der Tragerscheibe getragenen 

25 Werkzeuge Oder in kurzem Abstand daruber, sondem darunter. Durch den notwendigen 
freien Spait zwischen dem Umfang der Tragerscheibe und der Innenwand des 
Aufnahmebehalters gelangt durch den Stopfeffekt der im oberen Innenraumteil 
umlaufenden, von der Tragerscheibe getragenen Werkzeuge ein Tell des in 
Umlaufbewegung gebrachten Kunststoffmateriaies in den Bereich unter der Tragerscheibe, 

30 also in den unteren Innenraumteil, wo dieses Material durch die dort vorhandenen weiteren 
Werkzeuge nochmals bearbeitet und letzttich in die Austragdffnung des Behaiters und somit 
In das Schneckengehause eingebracht wird. Die Zone, wo vorwiegend die Zerklelnerung 
bzw. Trocknung bzw. Vonvarmung des Materiaies erfolgt, ist somit getrennt von der Zone, 
wo das Material in das Schneckengehause eingedruckt wird. Hiebei stellt sich nach einer 

35 kurzen Betriebszelt ein Gleichgewicht zwischen dem von der Schnecke unter der 
Tragerscheibe abgezogenen Materialvolumen und dem durch den Ringspalt von oben nach 
unten in den Raum unter 
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eignet, so 1st auch die Verarbeitung andersartiger Kunststoifsorten moglich, insbesondere 
wenn diese ais Fullmaterial in der zu verarbeitenden Masse aufscheinen. 

Aus DE 30 03 938 A ist es bekannt, in einem Gehause, in welchem ein 
Sternmessersatz umlauft; unterhalb dieses Sternmessersatzes einen Ring anzuordnen, der 
5 von der GehSuseinnenwand in das Innere hervorragt und vom untersten Messer in geringem 
Abstand liegt. Zweck dieses Ringes ist, ein Durchfallen des behandelten Gutes am Sufieren 
Rand der Messer zu verhindem. Der Abstand zwischen Ring und Messer sol! also nicht von 
dem beliandelten Gut durchsetzt werden, im Gegensatz zu dem zwischen AuQenumfang der 
Trdgerscheibe und Behaiterseitenwand bestehenden freien Ringspalt der vorliegenden 

10 Erfindung. Au&erdem lasst sicli die bekannte Vorrichtung nicht kontinuierlich betreiben. 

Gemafl einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung stnd die weiteren 
bewegten Werkzeuge an einem Rotor befestigt, der mit der Welle drehschlQssig verbunden 
ist. Dies ergibt die Mdgiichkeit, mehrere weitere Werkzeuge so anzuordnen, dass sie 
einander nicht stdren. Eine gOnstige AusfQhrungsform besteht hiebei darin, dass die 

15 weiteren bewegten Werkzeuge von am Rotor um vertikale Achsen im Berelch des Umfanges 
des Rotors schwenkbar aufgehSngten Schlagwerkzeugen gebildet sind. Dies ergibt eine 
gunstlge Bearbeltung des Materiales im Bereich des Rotorumfanges und letztlich eine gute 
Einwirkung hinsichtlich der Einbringung des bearbeiteten Materiales in die Austragsoffnung 
des Behalters. Dieselben Vorteile ergeben sich bei einer Ausfuhrungsvariante der Erfindung, 

20 bei welcher die weiteren bewegten Werkzeuge von am Rotor befestigten Schaufein Oder 
Messem gebildet sind, die gegebenenfalls nach auf^en entgegen der Umlaufrichtung 
gekrDmmte oder abgewinkelte Flachen oder Kanten, insbesondere Schneidkanten, haben. 
Durch derartig geformte Schaufein Oder Messer ergibt sich eine EindrQckung des 
Kunststoffrnateriales in das Schneckengehause, etwa vergleichbar mit einer spachtelartig n 

25 Wirkung. Ahnllche Vorteile ergeben sich gemdd einer weiteren Variante, wobel die weiteren 
Werkzeuge von an der Welle oder am Rotor befestigten Balken gebildet sind. Das gleiche 
gilt fOr eine weitere Variante, bei welcher auf der Welle zwei Trdgerscheiben Qbereinander 
befestigt sind, deren untere die weiteren bewegten Werkzeuge tragt. Diese weiteren 
Werkzeuge kdnnen hiebei gleich ausgebildet sein wie jene Werkzeuge, die auf der oberen 

30 Tragerscheibe angeordnet sind, oder unterschiedlich. 

Bei alien beschriebenen Varianten ist es gQnstig, die Umlaufbahn der weiteren 
bewegten Werkzeuge zumindest teilweise auf die Hdhe der Austragsdffnung des 
Aufnahmebehalters zu legen, da auf diese Weise die EindrQckwirkung der weiteren 
bewegten Werkzeuge auf das in die Einzugsoffnung des Schneckengehauses 

35 einzubringende Material bzw. der erwahnte Spachteleffekt bestmdglich ausgeniit2:t wird. 

Eine besonders gOnstige Konstruktion besteht im Rahmen der Erfindung darin, dass 
der Rotor von einem koaxial zur Welle angeordneten Block gebildet Ist, dessen Mantelflache 
naher zur Achse der Welle liegt als der Umfang der Tragerscheibe, sodass unterhalb der 
Tragerscheibe ein mit dem Ringspalt in freier Verblndung stehender Ringraum gebildet ist, in 
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dem die weiteren bewegten Werkzeuge umlaufen. Dies gibt ein ausreichendes 
Aufnahmevolumen fOr das bearbeitete Material unterhalb der Tragerscheibe, was zur 
Sicherung einer hohen gleichmafiigen Verweilzeit der bearbeiteten Kunststoffteilchen im 
Aufnahmebehaiter beitragt. Urn eine mbglichst hohe Bearbeitung des Materiales audi Im 
5 Raum unterhalb der Tragerscheibe zu erzielen, ist es giinstig, erfindungsgemaii mehrere 
Satze weiterer bewegter Werkzeuge ubereinander. In Umfangsrichtung des Rotors vertellt. 
vorzusehen. 
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PatentansprQche: 

1. Vorrichtung zum wahlwelse kontinuierlichen Oder chargenweisen Aufbereiten von. 
insbesondere thernioplastischem^Kunststoffmaterial, mit einem Aufnahmebehaiter (1) 
5 fur das zu bearbeitende Material, in welcliem urn eine vertikale Achse (8) umiaufende. 

mittels einer den Boden (3) des Aufnahmebehalters (1) durchsetzenden Welle (4) 
angetriebene, auf das Material einwirkende Werkzeuge (21) vorgesehen sind, die von 
einer Tragerscheibe (9) getragen sind, und mit einer Schnecke (17) zum Abtransport 
des Materiales aus dem AufhahmebehSlter (1), deren GehSuse (16) an eine 

10 Austragoffnung (15) des Aufnahmebehalters (1) angeschlossen ist, wobei die 

Austrag5ffnung (15) tiefer als die Umlaufbahn der Werkzeuge (21) und ttefer als die 
Tragerscheibe (9) angeordnet ist und wobei im Aufnahmebehalter (1) weitere bewegte 
Werkzeuge (12) unterhalb der Tragerscheibe (9) vorhanden sind, die das Material in die 
AustragOfhnung (15) f6rdem, dadurch gekennzeichnet, dass der oberhalb der 

15 Tragerscheibe (9) befindliche obere Innenraumteil (26) des Behalters (1) uber einen, 

zwischen dem AuBenumfang der Tragerscheibe (9) und der Seitenwand (2) des 
Aufnahmebehalters (1) bestehenden freien Ringspalt (11) mit einem Im selben 
Aufnahmebehalter (1) befindlichen, unterhalb der Tragerscheibe (9) angeordneten 
unteren Innenraumteil (10) des Aufnahmebehalters (1) in Verbindung steht. in welchem 

20 die weiteren bewegten Werkzeuge (12) und die Austragoffnung (15) angeordnet sind, 

wobei beim Umlauf der Tragerscheibe (9) ein Anteil des im oberen Innenraumteil (26) 
befindlichen Materiales durch den Ringspalt (11) hindurch in den unteren Innenraumteil 
(lO)gelangt. 

25 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dass die weiteren bewegten 
Werkzeuge (12) an einem Rotor (7), vorzugsweise am Umfang desselben, befestigt 
sind, der mit der Welle (4) drehschlQssig verbunden ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (7) von einern 
30 koaxial zur Welle (4) angeordneten Block gebildet ist, dessen Mantelfiache nSher zur 

Achse (8) der Welle (4) liegt als der Umfang der Tragerscheibe (9), sodass unterhalb 
der Tragerscheibe (9) ein mit dem Ringspalt (11) in freier Verbindung stehender 
Ringraum (10) gebiidet ist, in dem die weiteren bewegten Werkzeuge (12) umlaufen. 

35 4, Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
bewegten Werkzeuge (12) von am Rotor (7) um vertikale Achsen Im Bereich des 
Umfanges des Rotors (7) schwenkbar aufgehangten Schlagwerkzeugen gebildet sind. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren Werkzeuge 
(12) um vertikale Bolzen (13) schwenkbar sind, die Ringnuten (14) des Umfanges des 
Rotors (7) durchsetzen. 

5 6. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3. dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
bewegten Werkzeuge (12) von am Rotor (7) befestigten Schaufein oder Messem 
gebildet sind, die gegebenenfalls nach auften entgegen der Umlaufrichtung (Pfeil 23) 
abgebogene oder abgewinkelte Flachen oder Kanten, insbesondere Schneidkanten 
(22). haben. 

10 

7. Vonichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
Werkzeuge (12) von an der Welle (4) oder am Rotor (7) befestigten Balken gebildet 
sind. 

15 8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Welle (4) zwei 
Tragerscheiben ubereinander befestigt sind, deren untere die weiteren bewegten 
Werkzeuge (12) tragt. 

9. Vom'chtung nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
20 Umlaufbahn der weiteren bewegten Werkzeuge (12) zumindest teilweise auf der Hohe 

der Austragoffnung (15) des Aufnahmebehaiters (1) liegt 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere 
Satze weiterer bewegter Werkzeuge (12) Qbereinander, in Umfangsrichtung des 

25 Aufnahmebehalters (1 ) verteilt, vorhanden sind. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die in 
radialer Richtung der Welle (4) gemessene Breite des freien Ringspaltes (11) 20 bis 
150 mm, vorzugsweise 20 bis 100 mm, betrSgt. 

30 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Gehause (16) der Schnecke (17) tangential an den AufnahmebehSlter (1) 
angeschlossen ist. sodass die AustragSffnung (15) am Mantel des Gehauses (16) liegt. 

35 13. Verfahren zum Aufbereiten von, insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial 
mittels in einem Aufnahmebehditer (1 ) um eine vertikale Achse umlaufender Werkzeuge 
(12, 21), wobei das Material aus dem AufnahmebehSlter (1) mittels einer Schnecke (17) 
ausgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Material im selben 
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Aufnahmebehalter (1) mittels zweier ubereinander angeordneter Werkzeugsatze (12. 
21) kontinuierlich in zwei aufeinander folgenden Stufen bearbeitet wird, wobei in der 
ersten, mittels des oberen Werkzeugsatzes (21) im oberen Innenraumteil (26) des 
Aufnahmebehalters (1) durchgefiihrten Stufe das Material vorzerkleinert und/oder 

5 vorgewannt und/oder vorgetrocknet und/oder vorgemischt wIrd, und sodann vom 

oberen Werkzeugsatz (21) in den unteren Innenraumteil (10) desseiben 
Aufnahmebehalters (1) eingebracht wird, in welchem in der zweiten, mittels des unteren 
Werkzeugsatzes (12) durchgefuhrten Stufe die gleiche Behandlung des Materiales, 
jedoch weniger intensiv ais in der ersten Stufe, erfolgt und das Material von den 

1 0 Werkzeugen (12) der zweiten Stufe der Schnecke (1 7) zugefQhrt wird. 
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Vorrichtung und Verfahren zum Aufbereiten von. insbesondere thermoplastischem. 

Kunststoffmaterial 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum wahlweise kontinuierlichen oder 
chargenweisen Aufbereiten von. insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial. mit 
einem Aufnahmebehalter fur das zu bearbeitende Material, In welchem um eine vertikale 
Achse umlaufende, mittels einer den Boden des Aufnahmet>ehaiters durchsetzenden Welle 
angetriebene, auf das Material einwirkende Weri<zeuge vorgesehen sind, die von einer 
Tragerscheibe getragen sind, und mit einer Schnecke zum Abtransport des Materiales aus 
dem Aufnahmebehalter, deren Gehause an eine Austragoffnung des AufnahmebehSlters 
angeschlossen ist, wobei die Austragoffnung tiefer als die Umlaufbahn der Wericzeuge und 
tiefer als die Tragerscheibe angeordnet ist und wobei im Aufnahmebehalter weitere bewegte 
Werkzeuge unterhalb der Tragerscheibe vorhanden sind, die das Material in die 
AustragSffnung fordern. Welters bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zum 
Aufbereiten solchen Kunststoffmateriales. 

Derartige bzw. ahnliche Vorrichtungen sind bekannt, z.B. aus AT 396.900 B oder 
ATE 128.898 T. Bei der erstgenannten bekannten Konstruktion ist dem an das 
Schneckengehause angeschlossenen Aufnahmebehalter ein weiterer Behalter 
vorgeschaltet, in welchem ebenfalls auf das eingebrachte Material einwirkende Werkzeuge 
vorgesehen sind. Die beiden Behalter sind miteinander durch einen Rohrstutzen verbunden. 
der durch ein Ventil absperrbar ist, sodass der mit dem Schneckengehause verbundene 
Behalter unter Vakuum gesetzt werden kann. 

Bei der zweitgenannten bekannten Konstruktion ist der Aufnahmebehalter in zwei 
ubereinander angeordnete Kammern unterteilt. die miteinander nur uber einen Kanal in 
Verbindung stehen. In diesem Kanal ist eine weitere Schnecke angeordnet, die das von den 
In der oberen Kammer befindlichen Weri<zeugen behandelte Material in die untere Kammer 
transportiert, aus welcher das Material durch die erstgenannte Schnecke abtransportiert 
wird. 

Beiden bekannten Vom'chtungen ist der Nachteil eines groBen konstruktlven 
Aufwandes eigen. Welters besteht der Nachteil, dass ein relativ hoher Prozentanteil der 
Kunststoffleilchen, die in die Vonichtung gelangen, auf kOrzestem Weg ohne 
Vorbehandlung, also ohne Zerkleinerung. Vorwanmung, Trocknung, Vorverdichtung usw., in 
die Plastifizierschnecke gelangen. Diese nicht oder mangelhaft behandelten 
Kunststoffanteile bilden in der Schnecke inhomogene Kunststoffnester. die der Qualitat des 
Plastifikates abtraglich sind. Will man daher Endprodukte, sei es Granulat oder in Formen 
extrudierte Gegenstande. mit der gewunschten gleichbleibenden Qualitat erhalten, so muss 
die das mangelhaft aufbereitete Material aus dem Aufnahmebehalter abtransportierende 
Schnecke das gesamte von ihr geforderte Material am Schneckenausgang auf die 
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gewQnschte Qualitat und Temperatur bringen. urn das Material mit der gewunschten 
Homogenitat extrudieren zu kSnnen. Diese Ausgangstemperatur muss relativ hoch gehalten 
werden. urn sicherzustellen. dass alle Kunststofftellchen genOgend plastifiziert sind. Dies 
wiederum bedingt einen erhohten EnergieatilWand und darOber hinaus die Gefahr. dass 
5 durch die relativ hohe Ausgangstemperatur thermische SchSdigungen des 
Kunststoffmateriales (Abbau der MolekulkettenlSnge) zu befQrchten sind. Die erst genannte 
bekannte Konstruktion hat darOber hinaus den Nachteil. dass sle kelne kontinuieriiche 
Arbeitsweise zuiasst. Die zweitgenannte Konstruktion hat welters den Nachteil. dass das 
Kunststoffmaterial im plastischen Zustand oxydatlven Reaktionen ausgesetzt 1st. 
10 Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, eine Vomchtung der eingangs beschriebenen 

Art so zu verbessem. dass einerseits vennieden wird. dass frisch eingebrachtes Material in 
die Austragschnecke gelangt. ohne genOgend beartieitet zu sein, anderseits die Vomchtung 
und Ihr Betrieb wesentlich vereinfacht werden. AIs Folge davon wird angestrebt. den zur 
Erreichung eIner homogenen. guten Qualitat des von der Schnecke gefdrderten Materiales 
nStigen Energieaufwand zu vemngem. Die Erfindung last diese Aufgabe dadurch. dass der 
oberhalb der TrSgerscheibe befindliche obere Innenraumteil des Behaiters uber einen. 
zwischen dem Aulienumfang der TrSgerscheibe und der Seitenwand des 
Aufnahmebehaiters bestehenden freien Ringspalt mIt einem im selben Aufnahmebehaiter 
befindlichen. unteriialb der Tragerscheibe angeordneten unteren Innenraumteil des 
Aufnahmebehaiters in Vert)indung steht. in welchem die weiteren bewegten Weritzeuge und 
die Austragoffnung angeordnet sind. wobei beim Umlauf der Tragerscheibe ein Anteil des im 
oberen Innenraumteil befindlichen Materiales durch den Ringspalt hindurch in den unteren 
Innenraumteil gelangt. Die von der AustragSffnung gebildete Einzugsdffnung der 
Austragschnecke liegt somit ntcht auf der H6he der von der Tragerscheibe getragenen 
Weri<zeuge oder in kurzem Abstand daruber. sondem darunter. Durch den notwendigen 
freien Spalt zwischen dem Umfang der Tragerscheibe und der Innenwand des 
Aufnahmebehaiters gelangt durch den Stopfeffekt der im oberen Innenraumteil 
umlaufenden. von der Tragerscheibe getragenen Weri<zeuge ein Teil des in 
Umlaufbewegung gebrachten Kunststoffmateriales In den Bereich unter der Tragerscheibe. 
I also In den unteren Innenraumteil. wo dieses Material durch die dort vortiandenen weiteren 
Werieeuge nochmals bearbeitet und letzUich In die Austragftffnung des Behaiters und somit 
In das Schneckengehause eingebracht wird. Die Zone, wo vorwiegend die Zericleinerung 
bzw. Trocknung bzw. Vonvamriung des Materiales erfolgt. 1st somit getrennt von der Zone, 
wo das Material in das Schneckengehause eIngedrOckt wird. Hiebel stellt sich nach einer 
kurzen Betriebszeit ein Gleichgewicht zwischen dem von der Schnecke unter der 
Tragerscheibe abgezogenen Materialvolumen und dem durch den Ringspalt von oben nach 
unten in den Raum unter 
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eignet, so ist auch die Verarbeitung andersartiger Kunststoffsorten moglich, insbesondere 
wenn diese als Fullmaterial in der zu verarbeitenden Masse aufscheinen. 

Aus DE 30 03 938 A ist es bekannt, in einem GehSuse, in welchem ein 
Stemmessersatz umiauft, unterhalb dieses Stemmessersatzes einen Ring anzuordnen, der 
5 von der Gehduseinnenwand in das Innere hervorragt und vom untersten Messer in geringem 
Abstand iiegt. Zweck dieses Ringes ist, ein Durchfallen des behandelten Gutes am du&eren 
Rand der Messer zu verhindem. Der Abstand zwischen Ring und Messer soil also nicht von 
dem behandelten Gut durchsetzt werden, im Gegensatz zu dem zwischen Aufienumfang der 
Tragerscheibe und BehSlterseitenwand bestehenden freien Ringspalt der vorliegenden 

10 Erfindung. AuRerdem lasst sich die bekannte Vorrichtung nicht kontinuierlich betreiben. 

GemSli einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind die weiteren 
bewegten Werkzeuge an einem Rotor befestigt, der mit der Welle drehschlussig verbunden 
ist. Dies ergibt die Mdglichkeit, mehrere weitere Werkzeuge so anzuordnen, dass sie 
einander nicht stdren. Eine gunstige Ausfuhrungsform besteht hiebei darin. dass die 

15 weiteren bewegten Werkzeuge von am Rotor um vertikale Achsen im Bereich des Umfanges 
des Rotors schwenkbar aufgehSngten Schlagwerkzeugen gebildet sind. Dies ergibt eine 
gunstige Bearbeitung des Materiales im Bereich des Rotorumfanges und letztlich eine gute 
Einwirkung hinsichtlich der Einbringung des bearbeiteten Materiales in die AustragsSffnung 
des Behalters. Dieselben Vorteile ergeben sich bei einer Ausfuhrungsvariante der Erfindung, 

20 bei welcher die weiteren bewegten Werkzeuge von am Rotor befestigten Schaufein oder 
Messern gebildet sind. die gegebenenfalls nach aulien entgegen der Umlaufrichtung 
gekrummte oder abgewinkelte Flachen oder Kanten, insbesondere Schneidkanten, haben. 
Durch derartig geformte Schaufein oder Messer ergibt sich eine Eindruckung des 
Kunststoffmateriales in das Schneckengehause, etwa vergleichbar mit einer spachtelartigen 

25 Wirkung. Ahnliche Vorteile ergeben sich gemali einer weiteren Variante, wobei die weiteren 
Werkzeuge von an der Welle oder am Rotor befestigten Balken gebildet sind. Das gleiche 
gilt fur eine weitere Variante, bei welcher auf der Welle zwei Tragerscheiben Qbereinander 
befestigt sind, deren untere die weiteren bewegten Werkzeuge trdgt. Diese weiteren 
Werkzeuge k5nnen hiebei gleich ausgebildet sein wie jene Werkzeuge, die auf der oberen 

30 Tragerscheibe angeordnet sind, oder unterschiediich. 

Bei alien beschriebenen Varianten ist es gOnstig, die Umlaufbahn der weiteren 
bewegten Werkzeuge zumindest teilweise auf die H&he der AustragsOffnung des 
Aufnahmebehaiters zu legen, da auf diese Weise die EindrQckwirkung der weiteren 
bewegten Werkzeuge auf das in die Einzugs5ffnung des SchneckengehSuses 

35 einzubringende Material bzw. der erwahnte Spachteleffekt bestmSglich ausgenQtzt wird. 

Eine besonders gOnstige Konstruktion besteht im Rahmen der Erfindung darin, dass 
der Rotor von einem koaxial zur Welle angeordneten Block gebildet ist. dessen Mantelfiache 
naher zur Achse der Welle Iiegt als der Umfang der Tragerscheibe, sodass unterhalb der 
Tragerscheibe ein mit dem Ringspalt in freier Verbindung stehender Ringraum gebildet ist, in 
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dem die weiteren bewegten Werkzeuge umlaufen. Dies gibt ein ausreichendes 
Aufnahmevolumen fQr das bearbeitete Material unterhalb der Tragerscheibe, was zur 
Sicherung einer hohen gleichmaiiigen Verweilzeit der bearbeiteten Kunststoffteilchen im 
Aufnahmebehalter beitragt. Um eine moglichst hohe Bearbeitung des Materiales auch im 
Raum unterhalb der Tragerscheibe zu erzielen. ist es gunstig, erfindungsgemaii mehrere 
Satze weiterer bewegter Werkzeuge ubereinander, in Umfangsrichtung des Rotors verteilt, 
vorzusehen. 
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PatentansprOche: 

Vorrichtung zum wahlweise kontinuierlichen Oder chargenweisen Aufbereiten von, 
Insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial, mit einem Aufnahmebehalter (1) 
fur das zu bearbeitende Material, in welchem um eine verlikale Achse (8) umlaufende, 
mittels einer den Boden (3) des AufnahmebehSlters (1) durchsetzenden Welle (4) 
angetriebene, auf das Material einwirkende Werkzeuge (21) vorgesehen sind, die von 
einer Tragerscheibe (9) getragen sind. und mit einer Schnecke (17) zum Abtransport 
des Materiales aus dem Aufnahmebehalter (1), deren Gehause (16) an eine 
AustragSffnung (15) des Aufnahmebehaiters (1) angeschlossen ist, wobei die 
AustragSffnung (15) tiefer als die Umlaufbahn der Werkzeuge (21) und tiefer als die 
Tragerscheibe (9) angeordnet ist und wobei im Aufnahmebehalter (1) weitere bewegte 
Werkzeuge (12) unterhalb der Tragerscheibe (9) vorhanden sind. die das Material in die 
Austragoffnung (15) fdrdern, dadurch gekennzeichnet, dass der oberhalb der 
Tragerscheibe (9) befindliche obere Innenraumteil (26) des Behalters (1) uber einen, 
zwischen dem AuRenumfang der Tragerscheibe (9) und der Seitenwand (2) des 
Aufnahmebehaiters (1) bestehenden freien Ringspalt (11) mit einem im selben 
Aufnahmebehalter (1) befindlichen, unterhalb der Tragerscheibe (9) angeordneten 
unteren Innenraumteil (10) des Aufnahmebehaiters (1) in Verbindung steht, in welchem 
die weiteren bewegten Werkzeuge (12) und die Austragoffnung (15) angeordnet sind. 
wobei beim Umlauf der Tragerscheibe (9) ein Anteil des im oberen Innenraumteil (26) 
befindlichen Materiales durch den Ringspalt (11) hindurch in den unteren Innenraumteil 
(10) gelangt. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren bewegten 
Werkzeuge (12) an einem Rotor (7). vorzugsweise am Umfang desselben, befestigt 
sind, der mit der Welle (4) drehschlussig verbunden ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (7) von einem 
koaxial zur Welle (4) angeordneten Block gebildet Ist, dessen MantelflSche naher zur 
Achse (8) der Welle (4) liegt als der Umfang der Tragerscheibe (9), sodass unterhalb 
der Tragerscheibe (9) ein mit dem Ringspalt (11) In freier Verbindung stehender 
RIngraum (10) gebildet ist, in dem die weiteren bewegten Werkzeuge (12) umlaufen. 

Vonichtung nach Anspnjch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
bewegten Werkzeuge (12) von am Rotor (7) um vertikale Achsen Im Bereich des 
Umfanges des Rotors (7) schwenkbar aufgehangten Schlagwerkzeugen gebildet sind. 



5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren Werkzeuge 
(12) um vertikale Bolzen (13) schwenkbar sind, die Ringnuten (14) des Umfanges des 
Rotors (7) durchsetzen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3. dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
bewegten Werkzeuge (12) von am Rotor (7) befestigten Schaufein Oder Messem 
gebildet sind, die gegebenenfalls nach auBen entgegen der Umlaufrichtung (Pfeil 23) 
abgetK>gene Oder abgewlnkelte Fiachen oder Kanten, insbesondere Schneidkanten 
(22), haben. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren 
Weri<zeuge (12) von an der Welle (4) oder am Rotor (7) befestigten Balken gebildet 
sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Welle (4) zwei 
Tragerscheiben ubereinander befestigt sind, deren untere die weiteren bewegten 
Werkzeuge (12) tragt. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Umlaufbahn der weiteren bewegten Werkzeuge (12) zumindest teilweise auf der Hohe 
der Austragoffnung (15) des Aufnahmeb^halters (1) liegt. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet. dass mehrere 
Satze weiterer bewegter Werkzeuge (12) ubereinander, in Umfangsrichtung des 
Aufnahmebehalters (1) verteilt, vorhanden sind. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet. dass die in 
radialer Richtung der Welle (4) gemessene Breite des freien Ringspaltes (11) 20 bis 
150 mm. vorzugsweise 20 bis 100 mm. betragt. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet. dass das 
GehSuse (16) der Schnecke (17) tangential an den AufnahmebehSlter (1) 
angeschlossen ist, sodass die Austragoffnung (15) am Mantel des GehSuses (16) liegt, 

13. Verfahren zum Aufbereiten von, insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial 
mlttels in einem Aufnahmebehaiter (1) um eine vertikale Achse umlaufender Werkzeuge 
(12, 21), wobei das Material aus dem Aufnahmebehaiter (1) mittels einer Schnecke (17) 
ausgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Material im selben 
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Aufnahmebehalter (1) mittels zweier ubereinander angeordneter Werkzeugsatze (12. 
21) kontinuierlich in zwei aufeinander folgenden Stufen bearbeitet wird, wobei in der 
ersten, mittels des oberen Werkzeugsatzes (21) im oberen Innenraumteil (26) des 
Aufnahmebehalters (1) durchgefuhrten Stufe das Material vorzerkleinert und/oder 
vorgewarmt und/oder vorgetrocknet und/oder vorgemischt wird, und sodann vom 
oberen Werkzeugsatz (21) in den unteren Innenraumteil (10) desselben 
Aufnahmebehalters (1) eingebracht wird, in welchem in der zweiten, mittels des unteren 
Werkzeugsatzes (12) durchgefuhrten Stufe die gleiche Behandlung des Materiales, 
jedoch weniger intensiv als in der ersten Stufe, erfotgt und das Material von den 
Werkzeugen (12) der zweiten Stufe der Schnecke (17) zugefuhrt wird. 
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DEVICE AND METHOD FOR PREPARING PLASTIC MATERIAL. IN PARTICULAR 

THERMOPLASTIC MATERIAL 

The invention relates to a device for selectively preparing plastic material, in par- 
ticular, thermoplastic material, either continuously or in batches, which comprises a re- 
ceptacle for the material to be treated, in which tools are provided to act onto the material 
which rotate about a vertical axis and are driven by a shaft passing through the bottom of 
the receptacle, the tools being supported by a support disc, and further comprising, for 
discharging the material from the receptacle, a screw, the housing of which communi- 
cates with a discharge opening of the receptacle, the discharge opening being below the 
path of rotation of the tools and lower than the support disc, and additional moving tools 
being provided below the support disc within the receptacle for conveying the material into 
the discharge opening. Furthermore, the invention relates to a method for preparing such 
plastic material. 

Devices of this kind and similar ones are known, e.g. from AT 396,900 B or AT E 
128,898 T. In the first-mentioned known construction, preponed to the receptacle which 
communicates with the screw housing is a further vessel wherein further tools are pro- 
vided which act onto the material introduced. Both vessels are interconnected by a short 
piece of pipe which can be shut by a valve so that the receptacle communicating with the 
screw housing may be set under vacuum. 

In the second-mentioned known construction, the receptacle is subdivided into two 
chambers lying one above the other which communicate with each other by one channel 
only. A further screw is arranged within this channel and conveys the material, after being 
treated by the tools provided in the upper chamber, down into the lower chamber from 
which the material is discharged by the first-mentioned screw. 

The disadvantage of great constructive expenditure is characteristic for both known 
devices. Moreover, there is the drawback that a relative high percentage of plastic parti- 
cles passing the device will enter the plastifying screw without any pre-treatment. i.e. 
without comminution, pre-heating, drying, pre-compacting and so on. This proportion of 
plastic material, being either not treated or pooriy treated, will form inhomogeneous nests 
of plastic material in the screw and is detrimental to the quality of the plastified material. 
Therefore, if one wants to obtain a final product, be it granulated material or be it an ob- 
ject extruded into a mold, in a desired uniform quality, the screw, that discharges the 
pooriy prepared material from the receptacle, has to bring the whole material conveyed by 
it up to the desired quality and temperature at the screw's outlet in order to be able to 
extrude the material with the desired homogeneity. This outlet temperature has to be 
maintained relative high in order to ensure that all plastic particles are sufficiently plasti- 
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fied. This, in turn, involves an increased expenditure of energy and, moreover, the risk 
that thermal damages of the plastic material (reduction of the length of molecular chains) 
is to be feared due to the relative high outlet temperature. Furthermore, the first- 
mentioned known construction has the disadvantage not to allow a continuous operation. 

5 Moreover, the second-mentioned construction has the drawback that the plastic material 
in its plastified state is subjected to oxidizing reactions. 

It is an object of the invention to improve a device of the type described at the out- 
set so that as to avoid that freshly introduced material reaches the discharging screw 
without being sufficiently treated, on the one hand, and to simplify substantially both the 

10 device and its operation on the other hand. As a consequence, it is striven for reducing 
the expenditure of energy necessary for obtaining a homogeneous, good quality of the 
material conveyed by the screw. The invention solves this problem in that the upper inner 
space portion of the receptacle, which exists above the support disc, communicates with 
a lower inner space portion of the receptacle, being below the support disc in the same 

15 receptacle, via a free annular gap between the outer circumference of the support disc 
and the lateral wall of the receptacle, in which lower portion the additional moving tools 
and the discharge opening are located, a proportion of the material in the upper inner 
space portion reaching the lower inner space portion through the annular gap. Thus, the 
intake opening of the discharge screw formed by the discharge opening is neither at the 

20 level of the tools supported by the support disc nor a short distance above it, but below. 
Through the necessary free gap between the circumference of the support disc and the 
inner wall of the receptacle, part of the plastic material, that is caused to move around by 
the stop effect of the tools supported by the support disc and revolving in the upper inner 
space, reaches the region below the support disc, thus the lower portion of the inner 

25 space, where this material is treated again by the additional tools existing there and is 
finally introduced into the discharge opening of the receptacle and, thus, into the screw 
housing. Thus, the zone, where predominantly comminution and drying or pre-heating of 
the material is effected, is separated from that zone where the material is pressed into the 
screw's housing. In this manner, an equilibrium will adapt itself after a short period of op- 

30 eration between the volume of material discharged by the screw below the support disc 
and the flow of material which enters the space below the support disc through the annu- 
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plastic material, preparing other types of plastic fnaterial is also possible, particularly if 
they are present as a filler in the mass to be treated. 

It is known from DE 30 03 938 A to arrange a ring in a housing, in which a set of 
5 star knives are rotating, below this set of star knives, the ring projecting from the hous- 
ing's inner wall into the interior and having a small distance to the lowermost knife. The 
purpose of this ring is to prevent the material from falling through at the outer edge of the 
knives. Thus, the distance between the ring and the knives should not be passed by the 
treated material, just in contrast to the free annular gap of the present invention which 

10 exists between the outer circumference of the support disc and the receptacle's lateral 
wall. In addition, the known device is unable to be operated continuously. 

According to a preferred embodiment of the invention, the additional moving tools 
are mounted on a rotor that is connected to the shaft in a manner for common rotation. 
This leads to the possibility of arranging a plurality of additional tools in such a way as not 

15 to interfere with each other. A favorable embodiment consists in that the additional mov- 
ing tools are formed by impact tools mounted pivotally about vertical axes on the rotor in 
the region of the periphery of the rotor. This results in a favorable treatment of the mate- 
rial within the region of the rotor's periphery and eventually a good action in view of intro- 
ducing the treated material into the discharge opening of the receptacle. The same ad- 

20 vantages are achieved according to an embodiment of the invention in which the addi- 
tional moving tools are formed by shovels or knives mounted on the rotor and, optionally, 
have surfaces or edges, particularly cutting edges, which are bent or angled outwardly in 
opposite direction to that of the rotation. By shovels or knives shaped in this way, the 
plastic material is pressed into the screw housing as is comparable with the action of a 

25 spatula. Similar advantages will result according to a further modification in which the 
tools are formed by bars mounted either on the shaft or on the rotor. The same applies for 
a further modification in which two support discs are mounted on the shaft one above the 
other, the lower one of which carrying the additional moving tools. These additional tools 
may, in this case, be formed in the same way as those on the upper support disc or may 

30 be different. 

In all modifications described, it is favorable to arrange the path of revolution of the 
additional moving tools at least partly at the level of the discharge opening of the recepta- 
cle, because in this way the pressing action of the additional moving tools onto the mate- 
rial to be introduced into the intake opening of the screw housing and the above- 
35 mentioned spatula effect is utilized at its best. 

An especially favorable construction consists according to the invention in that the 
rotor is formed by a block coaxial to the shaft whose superficies is closer to the axis of the 
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shaft than the circumference of the support disc so that an annular space is formed below 
the support disc which communicates freely with the annular gap and in which the addi- 
tional moving tools will rotate. This results in an uptake volume below the support disc 
which suffices for the treated material and contributes to ensuring a long and uniform 
5 dwelling period of the treated plastic particles within the receptacle. In order to achieve 
the most intense treatment possible of the material also within the space below the sup- 
port disc, it is convenient to provide, according to the invention, a plurality of sets of addi- 
tional moving tools one above the other and distributed in peripheral direction of the rotor. 
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Claims: 



Device for selectively preparing plastic material, in particular, thermoplastic material, 
either continuously or in batches, which comprises a receptacle (1) for the material to 
be treated, in which tools (21) are provided that rotate about a vertical axis (8) and 
are driven by a shaft (4) passing through the bottom (3) of the receptacle (1 ) to act 
onto the material, the tools being supported by a support disc (9), and further com- 
prising, for discharging the material from the receptacle (1). a screw (17), the housing 
(16) of which communicates with a discharge opening (15) of the receptacle (1), the 
discharge opening (15) being below the path of rotation of the tools (21) and lower 
than the support disc (9). and additional moving tools (12) being provided below the 
support disc (9) within the receptacle (1) for conveying the material into the discharge 
opening (15). characterized in that the upper inner space portion (26) of the recep- 
tacle (1). which exists above the support disc (9), communicates with a lower inner 
space portion (10) of the receptacle (1), being below the support disc (9) in the same 
receptacle (1), via a free annular gap (11) between the outer circumference of the 
support disc (9) and the lateral wall (2) of the receptacle (1), in which lower portion 
the additional moving tools (12) and the discharge opening (15) are located, a propor- 
tion of the material in the upper inner space portion (26) reaching the lower inner 
space portion (10) through the annular gap (11). 

Device according to claim 1, characterized in that the additional moving tools (12) are 
mounted on a rotor (7), preferably on its periphery, that is connected to the shaft (4) 
in a manner for common rotation. 

Device according to claim 2, characterized in that the rotor (7) is formed by a block 
coaxial to the shaft (4) whose superficies is closer to the axis (8) of the shaft (4) than 
the circumference of the support disc (9) so that an annular space (10) is formed be- 
low the support disc (9) which communicates freely with the annular gap (11) and in 
which the additional moving tools (12) will rotate. 

Device according to claim 2 or 3, characterized in that the additional moving tools 
(12) are formed by impact tools mounted pivotally about vertical axes on the rotor (7) 
in the region of the periphery of the rotor (7). 

Device according to claim 4. characterized in that the additional moving tools (12) are 
pivotal about vertical bolts (13) which engage annular grooves (14) of the periphery of 
the rotor (7). 
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6. Device according to claim 2 or 3, characterized in that the additional moving tools 
(12) are formed by shovels or knives mounted on the rotor (7) and, optionally, have 
surfaces or edges, particularly cutting edges (22), which are bent or angled outwardly 
in opposite direction to that of the rotation (arrow 23). 

7. Device according to claim 1 . 2 or 3, characterized in that the additional moving tools 
(12) are formed by bars mounted either on the shaft (4) or on the rotor (7). 

8. Device according to claim 1 , characterized in that two support discs are mounted on 
the shaft (4) one above the other, the lower one of which carrying the additional mov- 
ing tools (12). 

9. Device according to any one of claims 1 to 8, characterized in that the path of revolu- 
tion of the additional moving tools (12) is at least partly at the level of the discharge 
opening (15) of the receptacle (1), 

10. Device according to any one of claims 1 to 9. characterized in that a plurality of sets 
of additional moving tools (12) are provided one above the other and distributed in 
peripheral direction of the receptacle (1). 

11. Device according to any one of claims 1 to 10, characterized in that the width of the 
free annular gap (11), when measured in radial direction of the shaft (4), amounts to 
20 to 150 mm, preferably 20 to 100 mm. 

12. Device according to any one of claims 1 to 11, characterized in that the housing (16) 
of the screw (17) is connected tangentiaily to the receptacle (1) so that the discharge 
opening (15) lies on the superficies of the housing (16). 

13. Method for preparing plastic material, in particular, thermoplastic material, by means 
of tools (12, 21 rotating about a vertical axis in a receptacle (1), the material being 
discharged from the receptacle (1) by a screw (17), characterized in that the mate- 
rial is continuously treated in two successive steps in the same receptacle (1) by 
means of two sets of tools (12, 21) arranged one above the other, the material being 
pre-comminuted and/or pre-heated and/or pre-dried and/or pre-mixed in the first step 
carried out in the upper inner space portion (26) of the receptacle (1) by the upper set 
of tools (21), and being then introduced into the lower inner space portion (10) of the 
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same receptacle (1), wherein the same treatment of the material is effected in the 
second step carried out by the lower set of tools (12), but less Intensively than in the 
first step, the material being supplied to the screw (17) by the tools (12) of the second 
step. 
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VERTRAG USER D^NTERNATIONALE ZUSAM^In ARBEIT AUF DE M 

GEBIET DES PATENTWESENS 



RECD 0 8 JUN 2001 



w;po 



PCT 



PCT 

INTERNATIONALER VQRLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
10424 


siehe Mitteilung iiber die Ubersendung des tntematlonaten 
WEITERES VORGEHEN vorlauflgen Prufungsberichts (Fomiblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/ATOO/00146 


Internationales Anmeldedatum(Ta^^onat^JaA}r; 
24/05/2000 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
02/06/1999 



Intemationaie Patentklassifikatlon (IPK) oder nationale Kiasslfikatlon und IPK 
B29B17/00 



Anmelder 

BACHER, Helmut et al. 



1 . DIeser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird denn Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt Insgesamt 6 Blotter einschlieBlich dieses Deckblatts. 



^ AuBerdem liegen dem Berlcht ANLAGEN bei; debet handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruclien 
und/oder Zelchnungen, die gedndert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blotter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtlgungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

DIese Aniagen umfassen insgesamt 7 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

I ^ Grundtage des Berlchts 
W □ Prioritat 

Ml □ Keine Erstellung eines Gutachtens Qber Neuheit, erfinderische TStigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
iV □ l^angelnde Einheitlichkeit der Erflndung 

V H Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit. der erfinderischen Tatigkeit und der 

gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur StQtzung dieser Feststellung 

VI □ Bestimmte angefCihrte Unterlagen 

VII □ Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

VIII □ Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
18/10/2000 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
06.06.2001 


Name und Postanschrift der mit der intemattonalen vorldufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
/Srt D-80298 MCinchen 
C^' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: 449 89 2399 - 4465 


BevollmSchtlgter Bediensteter y^«^*^^^^*^^^ 

(1 ^ii 3^ 

Lorente Munoz. N \% 1/ 

y 

Tel. Nr. +49 89 2399 2989 X^w^ 
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PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/ATOO/001 46 



I. Grundlag d s Berlchts 4 , ^ 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung {Ersatzblatter, die dem Anme/deamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 bin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprungiicti 
eingereicht" and sind itim nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen entbalten (Regein 70. 16 and 70,17)): 
Beschreibung, Seiten: 

3,5-9 ursprungliche Fassung 

1,2,4,4a eingegangen am 05/05/2001 mit Schreiben vom 03/05/2001 
Patentanspruche, Nr.: 

1-13 eingegangen am 05/05/2001 mit Schreiben vom 03/05/2001 
Zeichnungen, Blatter: 

1/1 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die intemationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zweclce der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
Internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schrlftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 
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4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unte^lagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht 1st ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behdrde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatten die soiche Anderungen enthalten, ist unterPunkt 1 hlnzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtiich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und d r 
gewerblichen Anwendbarkelt; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-13 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -1 3 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-13 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 
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Es wird auf die folgenden Dokumente' verwiesen: 

D1: EP-A-0 496 080 
D2: DE 30 03 938 A 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1 . ) Die Anmeldung bezieht sich auf eine Vorrichtung zunri wahlweise kontinuierlichen 

Oder chargenweisen Aufbereiten von Kunststoffmaterial. 

2. ) Das Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 

Gegenstand der Anspriiche 1 und 13 angesehen. 

3. ) Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheldet sich daher von der bekannten 

Vorrichtung (D1) dadurch, daf3 der oberhalb der Tragerscheibe befindliche obere 
Innenraumteil des Behalters uber einen, zwischen dem AuBenumfang der 
Tragerscheibe und der Seitenwand des Aufnahmebehalters bestehenden freien 
Ringspalt mit einem im selben Aufnahmebehalter befindlichen, unterhalb der 
Tragerscheibe angeordneten unteren Innenraumteil des Aufnahmebehalters in 
Verbindung steht, in welchem die weiteren bewegten Werkzeuge und die 
Austragoffnung angeordnet sind, wobei beim Umlauf der Tragerscheibe ein Anteil 
des im oberen Innenraumteil befindlichen Materiales durch den Ringspalt 
hindurch in den unteren Innenraumteil gelangt. 

Mit Bezug auf dieses Merkmal wird das Vermeiden, daB frisch eingebrachtes 
Material in die Austragschnecke gelangt, ohne geniigend bearbeitet zu sein, als 
technlscher Effekt des Anspruches 1 angesehen. 

4. ) Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 

werden, die Vorrichtung zu verbessern und zu vereinfachen. 
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Der kennzeichnende Teil vom Ahspruch 1 der Anmeldung offenbart die Losung zu 
dieser Aufgabe. 

5. ) Die in Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene 

Losung beruht aus den folgenden Grunden auf einer erfinderischen Tatigkeit (Arti- 
kel 33(3) PCT): 

Im Stand der Technik ist ein Ringspalt wie in der Anmeldung nicht vorhanden. 
Im Dokument D2 besteht ledigiich ein Abstand zwischen einem von der 
Gehauseinnenwand in das Innere des Gehauses 6 hervorragenden Ring 4 
und dem untersten Flachmesser 3. Im Gegensatz dazu besteht der Ringspalt 
beim Erfindungsgegenstand zwischen Behalterseitenwand und AuBenumfang 
der Tragerscheibe. Eine solche Tragerscheibe ist beim Gegenstand der 
Entgegenhaltung uberhaupt nicht vorhanden. 

Im Dokument D2 hat der Ring an der Gehauseinnenwand den Zweck, ein 
Durchfallen des Gutes am auBeren Rand der Messer zu verhindern. Dies ist 
genau das Gegenteil von dem, was die vorliegende Erfindung bezweckt, i.e. 
beim Umlaut der Tragerscheibe gelangt ein Anteil des im oberen 
Innenraumteil befindlichen Materiaies durch den Ringspalt hindurch in den 
unteren Innenraumteil. 

Der Anspruch 1 erfiillt somit die Erfordernisse der Artikel 33(2)-(3) PCT. 

6. ) Die Anspruche 2 bis 12 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit 

ebenfalls die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische 
Tatigkeit. 

7. ) Der Gegenstand des Anspruchs 13 unterscheidet sich daher von der bekannten 

Vorrichtung (D1) dadurch, daB das Material im selben Aufnahmebehalter mittels 
zweier ubereinander angeordneter Werkzeugsatze kontinuierlich in zwei 
aufeinander folgenden Stufen bearbeitet wird, wobei in der ersten, mittels des 
oberen Werkzeugsatzes im oberen Innenraumteil des Aufnahmebehalters 
durchgefuhrten Stufe das Material vorzerkleinert und/oder vorgewarmt und/oder 
vorgetrocknet und/oder vorgemischt wird, und sodann vom oberen Werkzeugsatz 
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in den unteren Innenfaumteil de^selben Aufnahmebehalters eingebracht wird, in 
welchem in der zweiten, mittels des unteren Werkzeugsatzes durchgefuhrten 
Stufe die gleiche Behandlung des Materiales, jedoch weniger intensiv als in der 
ersten Stufe, erfolgt und das Material von den Werkzeugen der zweiten Stufe der 
Schnecke zugefuhrt wird. 

Mit Bezug auf dieses Merkmal wird das Vermeiden, daB frisch eingebrachtes 
Material in die Austragschnecke gelangt, ohne genugend bearbeitet zu sein, auch 
als technischer Effekt des Anspruches 13 angesehen. 

8. ) Die mit der voriiegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 

werden, die Vorrichtung zu verbessern und zu vereinfachen. 

Der kennzeichnende Teil vom Anspruch 13 der Anmeldung offenbart die Losung 
zu dieser Aufgabe. 

9. ) Die in Anspruch 13 der voriiegenden Anmeldung fur diese Aufgabe 

vorgeschlagene Losung beruht aus den im Paragraph 5.) genannten Griinden auf 
einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 33(3) PCT). 

Der Anspruch 13 erfullt somit die Erfordernisse der Artikel 33(2)-(3) PCT. 
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PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regein 43 und 44 PCT) 
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WEITERES slehe Mltteilung uber die Ubermittlung des internallonalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend. nachstehender Punkt 6 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/ AT 00/00146 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

24/05/2000 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

02/06/1999 


Anmelder 

BACKER, Helmut et al . 



Dieser intemationate Recherchenbericht wurde von der Intemationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemSB 
Artikel 18 ubemnittelt. Eine Kopie wird dem Intemationalen Buro ubermittelt. 

Dieser internationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt _3 Blatter. 

[X] Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Techntk bet. 



1 . Grundlage des Berlchts 

a. 



Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der intemationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofem unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 



□ 



Die internationale Recherche Ist auf der Grundlage einer bet der Behdrde eingereichten Obersetzung der intemationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

Hinsichtlich der In dor intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 
I I in der intemationalen Anmeldung in Schrrfllcher Form enthalten ist. 

zusammen mit der intemationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 
bel der Behorde nachtragllch in schriftllcher Form eingereicht worden ist. 
bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoil nicht uber den Offenbarungsgehaft der 
intemationalen Anmeldung Im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftiichen Sequenzprotokoil entsprechen, 
wurde vorgelegt. 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 



2. 
3. 



I I Bestlmmte Ansprtiche haben sich als nIcht recherchlerbar erwiesen (siehe Feld I). 
I I Mangelnde Elnheltllchkett der Ectlndung (siehe Feld II). 



4. Hinsichtlich der Bezelchnung der Erf Indung 

pT] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
I I wurde der Wortlaut von der Behdrde wie folgt festgesetzt: 



Hinsichtlich der Zusammenfassung 

wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 
\ \ Anmelder kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses intemationalen 
Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. _] 



fX| wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keine der Abb. 

I I well der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
I I weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
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A. KLASSIFIZIERUNGDESANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B29B17/00 B29C47/10 B02C13/16 B02C18/12 



Nach derjntemationalen Patentktassifikation (IPK) oder nach der natlonalen Klassifikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprufstoff (Klassiflkationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 7 B29B B29C B02C 



Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der intemationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

WPI Data, PAJ, EPO-Internal 



C. ALS WESENTUCH ANGESEHENE UhTrERLAGEN 



Kategorie" Bezelchnung der VerdffentJIchung, soweit erfordeillch unter Angabe der in Betracht kommenden Telle 



Betr. Anspruch Nr. 



DE 30 03 938 A (SAMIX WARITSCH GMBH) 
13. August 1981 (1981-08-13) 
das ganze Dokument 

WO 95 34418 A (R H WRIDE PTY LTD ;HORNE 
DAVID JAMES (AU); WRIDE GRANT ANDREW (AU)) 
21. Dezember 1995 (1995-12-21) 
Zusammenfassung; Anspruche; Abblldungen 

EP 0 496 080 A (HADLEY PHILLIP ARTHUR) 
29. Juli 1992 (1992-07-29) 
das ganze Dokument 

US 4 222 728 A (BACHER HELMUT ET AL) 
16. September 1980 (1980-09-16) 
das ganze Dokument 

-/-- 



1-13 



1-13 



1-13 



1,13 



Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



Siehe An hang Patentfamille 



* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen : 

"A" Veroffentllchung, die den allgemeinen Stand der Technik definierl, 
aber nicht ais besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" a! teres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem intemationalen 
Anmeldedatum veroffentJicht worden ist 

"L" Veroffentlichung, die geelgnet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch cfie das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlbhung belegt werden 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben Ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Veroffentllchung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine B^utzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht 
"P" Veroffentllchung, die vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentllcht worden ist 



• Spatere Veroffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und m it der 
Anmeldung nicht kollidlert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nrcht als neu Oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Verdffentlichungen dieser Kategorie In Verblndung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

" Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche 



29. August 2000 



Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts 



05/09/2000 



Name und Postanschrift der Intemationalen Recheichenbehdrde 
Europalsches Patentamt. P.B. 5818 Patentlaan 2 

NL-2280 HV Rijswijk 

Tei. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
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